Int. CI. 



bundesrepubctIt deutschland 

DEIJTSCHES ^WWmJS PATENTAMT 




B 23 



Deutsche KL: 49 1, 15/32 



® 
® 

® 

© 



Of f enlegungsschrif t 1 677 1 94 



Aktenzeichen:' P 16 77 194.1 (K 63239) 
Anmeldetag: 31. August 1967 
Offenlegungstag: 25.Marzl971 



Ausstellungsprioritat: — 



® 



Unionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeichen: 



3. Oktober 1966 

Japan 

65260-66 



Bezeichnung: 



Verfahrcn zur Herstellung von Bohrern u. dgl. mit Oldurchgangen 



© 



Zusatz zu: 
Ausscheidung aus: 
Anmelder: 

Vertreter: 



Kobe Steel Ltd., Kobe (Japan) 

MUller-Bore, W., Dr.; Manitz, G., Dipl.-Phys. Dr. rer. nat.; 
Deufel, P., Dipl.-Chem. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Dr.; Patent anwalte, 
3300 Braunschweig und 8000 Miinchen 



Als Erfinder benannt: Makino, Masao; Tesaki, Muneaki; Akashi (Japan) 



Benachrichtigung gemaB Art. 7 § 1 Abs.2 Nr. 1 d. Ge< v 4. 9. 1967 (BGB1. 1 S. 960): 16. 2. 1970 



O 3.71 109 813/554 



8/70 



DR. MOLLER-BORC DIPL.-ING. GRALFS DR. MANITZ Dr.Deufel 

? 

PATE NTANWALTE 16771 G 4 * " 



Braunschweig, 29 • August 1967 
UnserZelchen: L/Be/Ro - K 654 



Kobe Steel Ltd, 

jtfo • 1, 36, v/akihamacho 1-choine, 
Jj'ukiai-ku, iu>be, Japan 

Verfahren zur herstellung von 

Bohrern und dergleichen mit Oldurchgangen 

Priori tat; Japan vom 3. Oktober 1966 
Nr. 65 26u 

Die jirfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von uohrern init in ihrem Inneren verlaufenden engen 
Oldurchgangen, die zu den ochneiden fuhren. Die Er- 
i' in dung ist nicht auf j^ohrer beschrankt, sondern ist 
auch bei der herstellung von Reibahlen und j-ewinde- 
bohrern anwendbar, im folgenden als Bohrer und der- 
gleichen bezeichnet. 

dolche bohrer weisen im allgemeinen zwei sehr enge 
Oldurchgange auf , welche vom btirnende dee Schaftee 
auegehen und scnraubenioriaig entlang den suhrauben- 
formigen tauten durch den Bohrer hindurchlauf en (siehe 
beiBpielbweiae ubA-Patentschrif t ur . 3 073 189; • Eb 
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1st im allgemeinen unmoglich, die Oldurchgange nach 
jrertigstellung des Bohrers zu bohren. txewohnlich werden 
die Oldurchgange geradlinig durch das zur nerstellung 
des isohrers dienende Stangenmaterial' gebohrt, bevor 
dieses vferwunden wird. lm allgemeinen werden solche 
itohrer mit Uldurchfeangen auf die Weise hergestellt , 
daB zwei enge Bohrungen (etwa 1,5 ^ O nun im Durchmesser) 
vom gleichen Durchmesser wie die Oldurchgange in dem 
herzustellendeii Produkt geradlinig in ein zylindri- 
sches Stahlstuck yon. etwa dem gleichen Durchmesser wie 
der herzustellende Bohrer gebohrt werden, das Stangen- 

material mit Nuten versehen und dann yerdrillt wird. 

Jedoch ist die Herstellung von sehr engen Bohrungen,. 

wie Oldurchgange in langeren Stahlstucken (gewohnlich 

250 bis 400 mm) f schwierig und diie Arbeit slei stung 

ist sehr gering. 

Wemr die engen Bohrungen jedoch nur als Oldurchgange 
di enen sollen, ist keine hohe Genauigkeit ihrer Ab- 
messungen erf orderlich. Jedoch ist ein Verlaufen 
der Bohrungen dergestalt, daB beispielsweise zwei 
enge Bohrungen einander beriihren Oder die aufiere 
Umfangsl'lache oder die Nuten des Jiohrers anschneiden, 
unerwiinscht. Deshalb erfordert das Bohren durch die 
Stahlstangen relativ grofles Geschick und Sorgfalt. Bei 
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den herkommlichen V e rfahren fallt daher eine betracht- 
liche Menge an AusschuB an« 

Der Erfindung liegt die Aulgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Bohrern und dergleichen mit 
engen, langen Oldurchgangen zu schai'fen, das einfach, 
schnell und wirtschaf tlich durchiiihrbar 1st und wenig 
AusschuB verursacht. 

iJrxindungsgemafl wird diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB staiigenioriniges Stahlmaterial , wie Eundstahlstucke 
Oder -abschnitte, verwendet wird, welches dicker ist als 
das herzustellende Produkt, daB weite Bohrungen durch 
das dicke Stangemnaterial gebohrt werden, daB das Stangen- 
material erwarmt und dann auf entsprechenden Maschinen, 
wie Pressen, Hammer, Schmiedepressen und Walzen, zum 
.Recken des Materials auf den gewiinschten Durchmesser 
gepreBt, geschmiedet Oder gewalzt wird und daB der 
Bohrer aus dem gereckten Material nach einem beliebi— - 
gen Verfahren zur Herstellung von Bohrern und der- 
gleichen lertiggestellt wird. 

Die in dem dicken Stangenmaterial vorgesehenen weiten 
Bohrungen konnen mit einem feuerfesten pulverf ormigen 
oder kornigem Material oder niedrigschmelzendem Metall 



109813/05BA 

BAD ORIGINAL 



1677194 

4 - 



gefullt und daim yerschlqssen werden, so daB die Boh- 
rungen wahrend des folgenden Reckvorgangs nicht iiter- 
matfig verformt weraen. 

Bei der Herstellung des Bohrers kbzmen zwei oder 
mehrere der mi t aen weiten Bohrungen versehexien Stahl- 
stticke der laiye nach zusammengeschweiBt werden, urn so 
ein Zwischenprodukt aus dem Stangenmaterial zu schafien, 
mit dem es moglich ist, eine Anzahl von Bohr em und 
dergleichen durch Reckung dieses Zwischenproduktes 
herzustellen. - 

Die Erfindung ist in der Zeichnung veranschaulicht und 
im nachs^ehenden im einzelnen beschrieben: 

Pig. 1 4^3 zeigen die auf einanderf olgenderi Herstellungs- 
stufen bei der Durchfiihrung des erfindungs- 
gematien Verfahrens. 

Nach der Zeichnung ist ein Stahlstuck 1 hergerichtet 
(Pig. 1, I), welches urn ein Mehrfaches kUrzer ist als 
der herzustellende Bohrer. Axial durch iitahlstuck 1 
werden an vorbestimmten btellen Bohrungen 2 geboiirt, 
deren Burchmesser um ein Mehrfaches grofier sind als 
die Oldurchgange in dein herzustellenden Bohrer (Fitf. 1*11) 
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Die Bohrung kann sehr einfach mit normal em technischen 
Auf wand durchgeluhrt werden, indem eine gewohnliche Bohr- 
oder Ausbohrmaschine verwendet wird, ohne daB irgend- 
eine besondere Technik oder Sorgfalt notig ist. Wenn 
es notig ist, wird ein feuerfestes pulverf ormiges oder 
kbrniges Material 3, wie Sinterkohle und Aluminiumoxyd, 
mit entsprechender Komprimierung in die groBen Bohrun- 
gen 2 geatopft (Fig* 1, II), und die gegeniiberliegenden 
Enden der Bohrungen werden danach verschlossen. Das 
Stahlstuck wird dann auf Arbeits tempera tur erwarmt und 
mit einer Presse, einem Hamme^r oder einer Schiniede- 
presse geschmiedet oder gewalzt, wobei der Durchmesser 
reduziert und die Lange vergrbii-ert wird, so daB ein 
langliches Zwischenprodukt 4 geschaffen wird, dessen 
Durchmesser dem des herzustellenden Bohrers entspricht 
(Pig. 1, III). Wahrend des fcJchmiede- oder Walzvorganges 
werden die in dem dicken Stangenmaterial 1 vorgesehenen 
weiten Bohrungen 2 zusammengedriickt , wobei das Pull- 
material 3 in den Bohrungen verbleibt, so daB diese 
in enge Bohrungen 5 iibergefiihrt weraen (Pig. 1, III). 
Diese Bohrungen weisen den gleichen Durchmesser auf 
wie die Olaurchgange in dem herzustellenden Bohrer. 
Wenn Pullmaterial verwendet wird, so verhindert dessen 
btiitzwirkung, dafl die groBen Bohrungen 2 UbermaBig 
deformiert werden, wenn diese zu engen Durchgangen 5 
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verformt werden 0 Dann werden die Eadverschliisse ent- 
fernt (oder das atangeunaterial wird an seinen gegen- 
iiberliegenden Enden leicht abgeschnitten oder abgedreht) , 
urn das Pullmaterial 3 aus den Bohr ung en zu entfernen# 
Dann werden in dem Zwischenprodukt; 4 an den gegeniiber- 
liegenden Seiten die notigen i(jiten 6 ausgebildet 
(Pig* 1, IV) "und das Material wird zur Herstellung 
des Endproduktes (Pig. 1 , V) nach dem bekannten Ver- N 
fahren verdrillt. 

Pig. 2 veranschaulicht eine ahdere Ausluhrungsart des 
erf indungsgemaBen Verfahrens, wobei ein kurzes Stahl- 
stuck 11, das um ein Mehrf aches dicker ist als .der her- 
zustellende Bohrer, bereitgestellt und an vorbe- 
stimmten Stellen mit Bohrungen 12 versehen wird, deren 
Durchmesser um ein Mehrfaches groBer sind als die be- 
absichtigten Oldurchgange (Pig. 2 f l) # Dann werden 
mehrere Stangenenden bei 1 3 beispielsweise dureh 
elektrische WiderstandssohweiBung der Lange nach zu- 
sammengeschweiflt und bilden ein Zwischenprodukt (Pig. 2, 
II) , welches lang genug ist, um mehrere Bohrer daraus 
herzustellen. Die Schweiflungen 13 werden durchbohrt, 
so daB die Bohrungen 12 die gesamte Lange des Zwisohen- 
produktes durchdringen. Dann wird das Zwischenprodukt 
bei gewohnlicher Temperatur mehrfach gereokt oder gezogen, 
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um den Imrchmesser zu verKleinern und die Lange zu 
yergroliern, wodurch eiu verlanjertes zweites Zwischen- 
prouukt entsteiit (ffig. 2 , III). D a mi kann das zweite 
awiccheiii)ro-.iiikt einem Ye r dri Hung svor gang unterworien 
werden, um daraus aen gewiinschten Bohrer herzustellen 
(Fig. 2, 1II-V). 

Wie oben beschrieben, werden gemafi der Erfinduri^ weite 
iJoliruxigen, welche zuvor in ein otangenmaterial , dessen 
Durchmesser um ein kohrf aches grouer ist als der aes 
iierzustellenaen Eohrers oder ahnlichen Produktes, 
schliettlich in enge Bo-urungen ubergefiihrt, so dafl keine 
engen itohrungen vom Durchmesser der Gldurchgange 
wie oei den herkommlichen Verfahren gebohrt werden 
niiissen. Perner ist das Bolaren grolSer Bohrungen in 
kurzes Stan^enniaterial hinsichtlich des maschinellen 
technischen Aufwandes sehr einfach. Da keine Gefahr 
besteht, daii , wie bei der Herstellung enger BohruxLgen, 
die Boiirriclitung nicht eingehalten wird, halten die 
zwei in dem hergestellten Bohrer oder ahnlichem Produkt 
erzielten Oldurchgange genauen Abstand zueinander, 
ohne nach dem auiieren Umi'ang hin abzuweichen, so daB 
ein einwandfreies Durchlaufen des Oles gewahrleiBtet 
ist. 

BeiBpiel 1 
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Es wird ein Rundstahl stuck 21 hergerichtet , dessen 
Durchmesser 21 mm und dessen Lange 252 mm betragt, 
und es werden zwei Bohrungen 22 von einem Durch- 
messer von 5mm von einem Ende her 140 mm tief ge- 
"bohrt. Die Enden der Bohrlbcher werden durch eine 
Querbohrung 23 miteinander verbunden (Fig. 3,1). 
Damn werden Kupf erdrahte 24 und 2b in die Bohrun- 
gen 22 una die Querbohrung 23 eingesteckt und die 
Enden der Bonrungen werden mit Stopfen 26 und 27 
verschlossen (Pig. 3, II). Der Teil des Rundstahl - 
s tiicks f durch welchen sich die ±sohrungen erstrecken, 
wird in ein Salzbad getaucht und aui etwa 1U00°C 
erwarmt. Dann wird der erwarmte Teil in einer -Drill- 
matritze gepreBt, wobei ein Zwischenprodukt entsteht, 
dessen Durchmesser 16 mm betragt und das einen 
tf chneidenteil 28 von etwa 220 mm und einen bchait- 
teil 29 von etwa 1 30 mm Lange aufweist (Fig. 3, III). 
AnschlieBend wird das Zwischenprodukt bei 1220°C 
gehartet, wobei der Kupl'erdraht schmilzt und aus- 
ilieBt. achlieblich wird das Zwischenprodukt wie 
gewohnlich gear eh t una geschliff en, so daB daraus 
ein Bohrer entsteht (Fig. 3, IV). 

lieispiel 2: . 

In ein Rundstahl stuck 11, dessen Durchmesser 18 mm . 
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und (lessen Lange 230 mm betragt, werden zwei Bohrun- 
gen 12 von einem Durchmesser von 5,5 mm in einem 
Abstand von 8 mm durch die gesamte Lange der Stange 
gebohrt (Pig. 2,1), Dann wird eine entsprechende 
Anzahl der mit den Bohrungen versehenen Stahlstiicke 
11 durch Schweitfstellen 13 der Lange nach mitein- 
ander verbunden^ und es werden die miteinander ver- 
bundenen Abschnitte durchbohrt, um eine durch- 
gehende Bohrung 12 zu erhalten (Pig, 2, II), Die 
aus den einzelnen Enden bestehende Stange wird dann 
erwarmt und gezogen. Der Ziehvorgang wird bei einer 
Teraperatur von 200 ^3U0°C unter Verwendung eines 
Schmieroles in mehreren stufen, zwischen denen 
das Material erneut erwarmt wird, durchgeXuhrt , 
bis eine lange runde btahlstange 14 von einem Durch- 
messer von 10,5 mm entsteht (Pig. 2, III). Dann 
wira die lange Stange zu Abschnitten von 300 mm L£nge 
zerschnitten, welche zu langlichen runden Stahl- 
etangen von b mm Durchmesser gezogen werden, uiese 
langlichen runden Stahlstangen werden dann in 
Langen von 500 mm zerschnitten, welche das endgulti- 
ge otangenmaterial 15 darstellen (Pig. 2, IV). 
Dann wird das Stangenmaterial 15 den Ublichen Be- 
ar beitungsgangen unterworfen, wie Gegenlauf 1'rasen, 
Verdrillen, flacharbeiten, harten, Anlassen und An- 
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stauchen, wobei koriische Bohrer 16 mit Oldurcli- 
gangen 17 hergestellt werden (Pig. 2,V). 

In der Jbeschreibung sind nur einige Ausfiihrungsarten 
des erfindungsgemaSen Verfahrens veranschaulicht , 
die JSrfindung ist jedoch nicht auf diese beschrankt. 



» 
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Fa'texitansprtL c h e 

Verlahren zur nerstellung von iiohrern und der- 
gleichen wit Oldurchgangen, dadurch gekennzeichnet , 
dafi dickes otangenmaterial, aessen .uurchmesser um * 
ein Mehrfacxies grofler ist als der iiur clime sber des 
herzustellenden hohrers, an vorbestiinmten- Stellen 
mit uohrungen versehen wird, dereii jJurchmesser um 
ein juehriaches groi3er sind als die .uurchmesser der 
Cldurchgange in den herzustellenden Bohrern, dafi 
das otangemuaterial erwarmt wird und mit Hilfe 
eines belie bigen schmiede- oder vValzverf ahrend ge— 
reckt wird, bis der Durchmesser des gereckten 
materials dem des herzustellenden jsohrers ent- 
spricht, und dafi aer Bolirer aus dem gereckten iStan- 
genmaterial zur nerstellung von uohrern und der- 
gleichen iuit uldurchgangen in an sich bekannter 
./else fertiggestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daii ein leuerf ester pulveribrmiger oder korniger 
otot£ oder niedrigschmelzendes retail in die in dem 
dicken otangemuaterial vorgesehenen aohrungen ge- 
stopft wird, dafi die Dohrungen dami vers chlos sen 
werden una dafl der feuert'este otoff bzw. das retail 
nach dem HecKen oder Verdrillen entfernt wird. 
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3. verfahren riach Anspruch. 1 , dadurch gekennzeichnet , 
. dafc eine Anzahl von mit den weiten nohrungen ver- 
sehenen ±;nden des dicken atangejiinaterials vor dem 
Keckeri der Lange nach zusaniinen&eschweibt werden. 



» 
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